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FEIT G2056X/28 *DT 2459-844 

Multi-cere telephone coble - hot profiled ttrand with grooves ond ; . 
upstanding ribs betwoen which are secured mefol cores 

FELTEN 4 GUil KABEl IS. 12.74-DT-459844 

The electric cable consists of at least two metal conduc- 
tors and has a profiled strand (Z) with at least two grooves 

(3), from which * 
J protrude out- 

/ .'i wards equidiat- 

ant strips (4). . 
Between the 
strips in the 
7 grooves are 

mounted the met- 
al conductor s(l). 
and the assemb- 
ly is surrounded 
by an Insulating 
sleeve (5). Preferably the strip ends and the peripheries of 
the met^l conductors are located on a common circle. Al- 
ternately the strip ends may be located at a circle passing 
through the centre points of the cross-sectional surfaces of 
the metal conductors. The wall thickness of the insulating 
sleeve may be approximately one half of that of the strips. 
I'he profiled strand may have grooves, recesses or suit- 
able cavities. 18. \Z. 74 as 459644 (13 pp). 
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Fl 4212 5 Kbln-Mulheim, den 16, Dezember 1974 

Za/Wz 

Elektrische Leitung 



Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine elektrische Leitung 
aus mindestens zwei raetallischen Leitern. 

Bei Femmelde-, Nachrichten-Signalkabeln usw. ist ziim Erzielen 
brauchbarer elektrischer Ubertragungseigenschaf ten eine kleine 
Dampfung und eine geringe Kopplung zwischen den einzelnen Systemen 
untereinander erf orderlich, Hierzu ist eine genaue Einstellung iind 
Auf rechterhaltung der geometrischen Pom, z.B. eines Grundelements 
aus vier raiteinander verseilten, einzeln isolierten Leitern, einem 
sogenannten Vierer, erf orderlich , Nur bei praziser Einhaltunf^ rler 
GrblBen, wie Durchmesser des Metalleiters , Durchinesser der Isolie- 
rung urn den Leiter, Zentrizitat des Leiters in der Isolierung und 
Genauigkeit und Konstanz der Leiter nach der Verseilung, zu- unfl 
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untereinander sind vorgegebene und in den Vorschriften festgelegte 
elektrische Ubertragungseigenschaf ten zu erreichen, Zur Krfullung 
dieser Erfordemisse ist -besondere Sorgf alt bei der^ Hers'tellung 
der einzelnen isolierten metallischen Leiter, was die geometrischen 
Abmessungen betrifft, erf orderlich. Perner wird viel Miihe darauf 
aufgewandt, eine brauchbare LangagleichmalSigkeit (Homogenitat ) des 
Isoliermaterials der einzelnen Adern zu schaffen. Bei der Versei- 
" lung- def ATLern^u'^ vverd-en~Ver~seilanTagen mTt erhebrichem ~ ~" 

Aufwand an Aderbreras-, Plihrungs- und Verseil- bzw, Entseilmitteln 
betrieben, um das vorgegebene Ziel zu erreichen. Da alle Arbeits- 
gange bei der Aderherstellung, das Aufbringen der Isolation, 
-die Viererherstellung, ..das Verseilen usw. - einze-ln auagefuhrt-werden , 
ist ein bedeutender Zeitbedarf fur die Herstellung und ein groBer 
Platz- und Raumbedarf fur die Produktionsanlagen, einschliefllich 
der ProduJctionshilfsmittel, wie z.B. Spulen, Me fl e inrichtun gen , 
erf orderlich. 

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, eine elektrische 
Leitung, beispielsweise zura Aufbau von Fernmeldekabeln zu schaffen, 
mit der die obigen Nachteile vermieden werden, indem die einzelnen' 
Leiter innerhalb der Leitung und somit auch dea Kabels besser zu- 
einander fixiert sind, wodurch eine Steigerung der geometrischen 
Genauigkeit erreicht wird, und die in einem Arbeitsgang hergestellt 
werden kann. 

Erf indurigsgemaS wird dies dadurch erreicht, dafl die Leitung aus 
einem Profilstrang rait raindestens zwei Hillen und von diesen nach 
auQen ragenden aquidistanten Stegen besteht, wobei in den Rillen 
zwischen den Stegen die metallischen Leiter angeordnet und gemein- 
sam von einer Isolierhullte uingeben sind. Damit ist ein Verschie- 
ben und Verrutschen der einzelnen Leiter zu- und untereinander 
nicht mehr moglich, denn die blanken nicht isolierten metallischen 
Leiter werden durcji^den Profilstran- ^u-einander fixiert und durch 
die Isolierhulle von aul3en gehalten. Hrf indun^rsgemafi kann es vor- 
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schlechte Farbzusamraenstellimg nicht mehr moglich ist. Als 
Herstellungsmaterial fur den Profilstrang und die Isolierhulle 
wird vor2Ug3weise Polyathyleji verwendet, als Material fur den 
Profilstrang ist aber erf ind.Angsgemaf3 auch Polyathylenschaum 
Oder Polyurethanschaum zweckmalSig, 

Erfindungsgemiifi wird also eine elektrische Leitung, z.B. ein 
Vierer geschaffen, bei dem durch den Profilstrang die einzelnen 
Leiter zueinander fixiert sind, und bei dem auch beim Trennen 
des Kabeis, das aiis vleien einzelnen" erf indlmgsgVmaflen Leitungen 
aufgebaut ist, die einzelnen Leiter der Leitungen nicht ausein- 
anderfallen kdnnen. Bei einem aus vielen erf indungsgeraaGen Lei- 
tungen aufgebauten Kabel bleibt bei einem moglichen Wasserein- 
bruch die -einzel-ne Leitung trockenr -da- jede einzelne Leitung 
selbst von der Isolierhulle umgeben ist. Auch bei der Kabelmon- 
tage eines derartigen Kabeis ergeben sich Vereinf achungen , denn 
die einzelnen elektrischen Leiter brauchen . nicht mehr abisoliert 
zu werden, wodurch sich aber eine wesentliche Erleichterung bei 
AnschluGarbeiten ergibt. Ein mit den erf indungsgemaBen Leitungen 
aufgebautes Pemmelde- oder Si^alkabel beriitzt noch den weiteren 
Vorteil, dafi lediglich der Raum zwischen den einzelnen Leitungen 
Oder Paaren mit einem Sperrmittel, z.B. Petrolat ausgefullt 
werden mul3, um die Langswanderung von eingedrungenem Wasser ent- 
lang der Kabelachse zu verhindem, da der Leitungsinnenraum 
durch die Isolierhulle vor dem Eindringen des Wassers geschutzt 
ist. 

Eine erfindungsgernHBe Leitung wird nun erririduhgsgemaa dadurch 
hergestellt, daG zunachst der Profilstrang extrudiert und an- 
schlieSend gekiihlt wird, danach die elektrischen Leiter zwischen 
die Stege in die Rillen des Prof i 1st ranges eingelegt werden und 
danach der die Leiter enthaltende Profilstrang ummantelt wird. 
Es zeigt sich demnach, dafi eine erf indunfi:sgema(3e Lcitun/r in 
einem einzigen Arbeitsgan^r von der Extrusion des Prof ilstran/^es 
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bis zum Aufwickeln der fertigen Leitung erfolgt, wodruch eine 
grofle Produktionsgeschwindigkeit erreicht werden kaim. In 
weiterer Ausgestaltung des erf indungsgeraa/3en Verfahrens kann 
das Ummanteln durch Extrusion erfolgen, woran sich ein Kiihl- 
vorgang anschlieBt. 

Zur Extrusion des Prof ilstranges wird erf indungsgemaB ein 
Extruder mit einem drehbaren Spritzkopf verwendet, bei dem der 
Drehwinkel zwischen 0° und 360^ in der Grof3e, der Periodizitat 
und der Drehrichtung liber eine St euereinheit kont inuierlich 
veranderbar ist. Mit Hilfe eines derart ausgebildeten Extruders 
ist beispielsweise filr eine normale Veroeilung der' elektrischen 
Leiter der Spritzkopf kontinuierlich drehbar ausgefuhrt, wahrend 
fur eine SZ-Verseilung zur Erzielung des reversierenden Dralls 
der Spritzkopf, z.B. urn einen Betrag von - 90*^ beim Lauf ver- 
stellt wird. So kann durch Verdrehen des Spritzkopf es iede ge- 
wunschte kontinuierliche Lag eve rand e rung der Prof ilstrangstege 
und damit jeder gewunschte Drall der elektrischen Leiter erreicht 
werden. Damit werden zur Herstellung der erf indungsgemiiBen 
Leitung keine drehenden Verseilmaschinen mehr benbtigt, wodurch 
sich ein geringerer Platz- und Raum- und Spulenbedarf ergibt 
und sich aufgrund eines geringeren VerschleiBes die Wartungs- 
kosten erheblich verringem. 

Anhand der in den beiliegenden Zeichnungen dargestellten Aus- 
fuhrungsbeispiele wird die Erfindung niiher erlautert. Es zeigen: 

Pig. 1 eine als Vierer aungefuhrte erf indungsgemaBe Leitung 
mit im Querschnitt kreuzf brmigem Profilstrang 

Pig. 2 eine als Vierer ausgebildete erf indungsgemaBe Leitunfc 
mit im Querschnitt kreuz f ormigem Profilstrang, Jedoch 
mit verkreuzten Stegen 
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Pig. 3 eine erf indungsgema.Ge , als Leiterpaar ausgebildete 
Leitxing 

Pig. 4 eine Vorrichtxmg zum Durchfiihren des erf IndungsgemaBen 

Verfahrens zur Herstellung der Leitung gemal3 den Pig. 1-3 

Pig. 5 Einzelheiten gema3 dem Markierimgspf eil V in Pig. 4. 

VVie sich aus Pig. 1 ergibt, besteht eine beispielsweise als 
Vierer aufgebaute erf indungsgemaBe Leitung aus vier einzelnen 
metallischen Leitern 1 , die von einem Prof ilstrang 2 in ihrer 
Lage fixiert werden. Der Prof ilstrang 2 waist Rillen 3 auf , die 
durch nach auSen ragende aquidistante Stege 4 getrennt sind. 
Im dargestellten Beispiel besitzt der Profilstrang 2 vier Stege 
4, die hier kreuzformig angeordnet sind. In den Rillen 3 zwischen 
den Stegen 4 verlaufen die metallischen Leiter 1. Der Profil- 
strang 2 und die metallischen Leiter 1 sind von elner laolier- 
hUlle 5 ujiigeben, die im dargestellten Beispiel Kreisforra besitzt 
und an den Stegenden und an der Peripherie der metallischen 
Leiter 1 anliegt. 

In Pig. 2 besitzt der Profilstrang 2 wiederum vier Rillen 3, 
die von aquidistanten Stegen 4 getrennt sind. Dabei sind .iedoch 
die Stege 4 gegenuber den in Fig. 1 dargestellten derart ver- 
kurzt, daB deren Enden auf einem Kreis durch die Mittelpunkte 
der Querschnittsflachen der elektrischen Leiter 1 liegen. Durch 
dieae materialsparende Ausgestaltung des Prof il strange s 2 ergibt 
sich bei der Anordnxing von vier metallsichen Leitern 1 und der 
kreuzformigen Anordnung der Stege 4 eine nahezu quadratische 
Ausfuhrung der Isolierhulle 5, wobei die elektrischen Leiter 1 
jeweils in den Eckpunkten der Isolierhulle 5 liegen. Der Profil- 
strang 2 kann beispielsweise aus geschauratem oder nicht geschaum- 
tera Polyathylen bestehen, oder es kann auch geschaumtes Poly- 
urethan verwendet Mverden. Als Material fur die Herstellung der 
Isolierhulle 5 wird beispielsweise Polyathylen verwendet. 
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der einzelnen Letter. 



Herstellung der vorstehenden Le.tungen ^^^^^^ 

eine. Spritz.opf . der -^^P-f;;^^ ,er Spritz.opf des 
P^ofilstranges 2 ausgebxldet .st.^^ ^^^^ ^.^^ steuereinrichtung 
Extruders 8 dretbar gelagert 1st gteuereinrichtung 
angetrxeben wird. Icann ^i-" ^^^^ Drehrichtung und 

..Lend der Extrusion ^-^-7^;^;^;,;, ^rden. so daB aeder 
^ 3eden beliebigen ^-^/^^^'J^Iler Richtung des Profil- 

stranges erreioht -r^-^^^-' ""^Z der extrudierte Prof il- 
KUhlvorrichtunfi 9 ^^^S^^*/^"' hinreich.nde PestigJceit zur 
3trang abge^lt wird u. so exn , 
Weiterverarbeitung erhalt. An retain- 

,„i,chen die St«e aes Prof ilstrang^ 

rC-- K^.e.aaer au..,.c.e.. ...a.. 

, . ^_ten Prof ilstranR zunilchst 
Ebenfalls ist es ..gUch, ^-J^^^f.^.^^.^pule der be.annten Art 
..fzutronuneln und ^anach von e-- ^ ^^^^^^^ 

A^o Sortier- und ^egeeinrichtung 
indxe sort! 609827/0363 
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Die Sortiereinrichtung 11 besteht, siehe Fig. 4 und 5, aus einer - 
Legescheibe 15, in der durch eine mittige, der Form des Profil- 
stranges 2 angepaBten Offniing 16 dieser gefuhrt wird. Um die 
Offnimg 16 sind der Anzahl und Anordnung der Rillen 3 des Profil- 
stranges 2 entsprechende Bohrungen 17 angeordnet, durch die die 
Leiter 1 gefuhrt sind. Mit Hilfe eines in Abzugsrichtung -hinter • 
der Legescheibe 15 angeordneten PUhningsnippels iSwerden die 
Leiter 1 in die Rillen 3 eingelegt und gehalten. 

Indem die Legescheibe wahlweise drehbar gelagert ist und iiber 
eine Antriebs- -und Steuereinrichtung derart angetrieben wird, 
daB eine oszillierende Drehbewegung erfolgt, kann z.B, damit 
ein SZ-Verseilen der Leiter 1 erreicht werden. Dabei erfolgt 
eine abwechselnde Verdrehung des Prof ilstranges 2. 
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Anspriiche ! 

Cl.Vektrische Leitung bestehend aus mjndestens zwei metallischen 
-'Leitem, gekennzeichnet du.r^c.h. einen 
Profilstrang (2) mit mindestens zwei Rillen (3) und von 
diesen nach auSen ragenden, aquidiotanten Stegen (4), wobei 
in den Rillen (3) zwischen den Stegen (4) die metallischen 
leiter (1) angeordnet und gemeinsam von einer Isolierhiille 
(5) umgeben sind. 

2. Leitung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die Stegenden und die Peripherie 
der metallischen Leiter (l) auf einera gemeinsamen Kreis 
liegen. 

3. Leitung nach Anspruch 1, dadurc h gekenn- 
zeichnet, daO die Stegenden auf einem Kreis durch 
die Mittelpunkte der Querschnittsf lachen des metallischen 
Leiters ( 1 ) liegen. 

4 Leitung nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 3, 
'dadurch g e k e n n z e i 0 h n e t, daf3 die Wand- 

starke der Isolierhulle (5) etwa die Halfte der Dioke der 

Stege (4) aufweist. 

5 Leitung nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 4, 
d a d u r c h gekennzeichnet, daU der 
Profilstrang (2) Nuten, Aussparungen oder Hohlriiume aufweist. 

6 Leitung nach einem oder mehreren der AnsprUche 1 bis 5, 
dadurch g e k e n n z e i c h n e t, da(3 ein Steg 
(4) eine Markierungsmarke (6) z.B. eine Kerbe, aufweist. 
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7. Leitung nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 6, 
' d a d u r ch g e k e n n z e i c h n e t, dalJ der 

Profilstrang (2) aus geschaumtem oder nicht geschaumtem 
Polyathylen besteht, 

8. verfahren zum Herstellen einer Kabolader nach den Anspruchen 
1bis7, dsidurch gekennzeichnet, dal3 
zunachst der Profilstrang (2) extrudiert und anschliefJend 
gekiihlt wird, danach die metallischen Leiter (1) zwischen 
die Stege (4) in die Rillen (.3) des Prof ilstranges (2) ein- 
gelegt werden und anschliefiend , der die Leiter (l) enthalten- 
de Profilstrang (2) ummantelt wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 

z e i c h n e t, dafl das Ununanteln durch Extrusion erfolgt, 
woran sich ein KUhlvorgang anschlieflt. 

10 Vorrichtung zur Extrusion des Prof ilstranges nach den 

' Anspruchen 1bis7, gekennzeichnet durch 
einen Extruder (8) mit einem drehbaren Spritzkopf , dessen 
Drehwinkel zwischen 0° und 360° in der GrSQe, der Periodi- 
zitat und der Drehrichtung uber eine Steuereinheit 
kontinuierlich veranderbar ist. 
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